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In electrical discharge machining, since electrode materials and dielectric liquid are evaporated by arc plasma, gas bubbles 
are generated in working gap. The gas bubbles occupy the working gap after plural discharges, deteriorating machining 
stability. Therefore, in this study, machining was conducted under high hydrostatic pressure in order to decrease the volume 
of gas bubbles. In this paper, bubble behavior generated by single pulse discharge was observed under high hydrostatic 


































































表 1 観察条件 
 
上側電極 SUS303(f 5mm) (＋)
下側電極 銅(f 5mm) (－)
加工液 放電加工油
























ると，図 4(c)のように気泡直径は約 0.5mm まで小さくなり，
さらに 0.3MPa まで大きくすると図 4(d)のように約 0.3mm ま
で小さくなった．ここで，圧力を 0.1MPaまで戻した場合，気






0.3MPa での気泡体積は 0.1MPa の 10%程度と著しく小さくな
っている．一方で，2.2節の図 3で示した実験結果において膨
張収縮が終了した後の気泡体積を計算すると，0.3MPaにおい
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図 2 各圧力における気泡挙動の観察結果 
1mm
(1) 放電発生前 (2) 9msec (3) 29msec
(4) 49msec (5) 69msec (6) 89msec
(7) 109msec (8) 129msec (9) 149msec




（1） 放電発生前 （2） 6.8msec （3） 26.8msec
（4） 46.8msec （5） 66.8msec （6） 86.8msec
（7） 106.8msec （8） 126.8msec （9） 146.8msec
(b) 0.3MPa
 




















図 4 圧力による気泡体積の変化 
1mm
(a) 放電発生前 (b) 0.1MPa
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